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Abstract 


The invention relates to a further development of the method for the manufacture of shaped parts or objects 
from thermoformable plastics films, webs or sheets by deep drawing according to Patent Application P 37 14 
366.2. In this method, the plastics films, webs or sheets are deep-drawn and formed and/or embossed or 
decorated over their entire length, the forming and/or preforming being carried out with the assistance of a 
pressure difference and with the avoidance of a reduced pressure acting on all sides and use being made, 
instead of and/or together with a shaped male mould, of a shaped support which has on its surface facing 
the deep-drawing mould the shape, shape regions or surface regions of the deep-drawing mould (in positive 
form) and is moved against the deep-drawing mould. The film is deflected or preformed by the pressure 
difference and/or by the support in the direction of the deep-drawing mould and, during or after the 
thermoforming, the support is bonded to the plastics film, web or sheet formed in the deep-drawing process 
and located in the deep-drawing mould. 
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© Verfahren zur Herstellung von GegenstSnden aus thermoverformbaren Kunststoffolien 

(§) Varfahren *ur HetrteHung von Gegenstandan, die aus 

elnem Trager bestehan, auf dam aine tharmovarformbaro 

Kunststoffolle aufgebracht ist, wobeJ dJe Kunrtstoffotle, 

untar Varwandung Bines Drackuntersohledes und untar 

Erwarmung In eina Nagatfvtiofaahform aingabracht und 

darin untar Narbgebung der Oberflicha varformt vrfrd und 

die Narbgebung der ObarfiSche durcb etna mllcroporosa 

luftdurchlSssige Formoberflacha erfolgt, wobat aln gafomv 

ter TrSger in die Nagatfotiefziehform eingabracht wird, der 

auf seiner dar Negathrtiefziahforrn zugewandtan Oberflicha 

mindestens beraichswelae die Form der Formobarflficha dar 

Negattvtlafziahform aufwaist, dadurch gakannzalchrtet, da& 

emission sarrne KunatstoffoHen varwendet werdan, und dafi 

die Nagab'vtlafzJahform alna matall-, metaJlaglerunga-, ml- 

tcrometallpartikeihaltige, karamifc-metall- odar kenmikmikro- 

matallpartikelhaltlga Obarflachenschicht m(t elnar durch- 
^4 schnrttlichen Schichtdicke 
Q untar 80 um 

w aufwelst. dati zwischan dar Werkzeugtamperatur und der 

_ Kunststoffolie ein Temperaturunterachled von 
^ mahrals30°C 

<0 elngehaftan wird und daS dar Trager kleb&tcfffrsi mit dar 
^ Kunststoffolie verbundan wird und die Kunatstoffolie nach 
dar Verformung fn der Negativtiefziehform untar Verwan- 
^ dung einer Tarnperaturdffferanx von mahr al« 50* C gakGhft 
Jjj odar achocfcgakuhlt wird. 

LU 

Q 
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nungsrissen. 

Aus der DE-OS-16 04 730 ist bereits ein Werkzeug 
zum Warmurnformen und Kaiibrieren von Thermopla- 
stcn bekannt, wobei die eigentliche Werkzeugflache 
seibst aus ein era por&sen warmebestandigen Therrao- 
plasten besteht, der tiber ProfUierungen mit einer 
Grundplatte verbunden ist und einen AnschluB zur Fuh- 
nmg von Damp! oder Warmluft besttzt Mit diesem 
Werkzeug, das eine porose selbsttragende Thermo- 


Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur 
Herstellung von Gegensra\nden, die aus einem Trflger 
bestehen, auf dem eine tbermoverformbare Kunststoff- 
folie aufgebracht ist, wobei die Kunststoffolie, unter 
Verwendung eines Druckunterschiedes und unter Er- 
wSrmung in eine Negativtiefziehform eingebracht und 

S f ' ™ * e "%*™??^°r? Schaumkunstetoffen als auch die VakuurnkXerZ 

bracht wird, der auf seuier der Negatmiefziehform zu- von Rohren und Profile*. Die Profile oderpSten Z 
gwandten Oberflache mbidestens bercichsweise die den durch Warmluft oder Hd&Snrf ; dS "us dem 
Form der Formoberflache der Negauvtiefziehforai auf- 15 Raum hinter dem Werkzeue komrat ~™»L?Z v 
weist GemaB der Erfindung werden emissionsarme vektiv angewaWt wS^KSfrffiiS dteS2S,S* 
Kunststoffolieu verwendet und die Negativtiefziehform kung des! tromenden HeS£« dSS 
weist erne metal]-, metallegienmgs-, mikrometallparti- Saugwirkung des Werkzeuges m die Hfo™ 2^1? 
kelhaluge kerandk-mctall- oder kerainitanikrometall- InnJrhalb dfeses WiS^st d£ Ebb™ lanfvon 
Oberflachepschicht mit einer bestimm- 20 Tragemund da, Negativtiefziehen nicht S^dTs 

jassen sich unter Verwendung dieses Werkzeuges keine 
komplizwrtcn Formteae mit Oberflachendekorationen 
und/oder Narbgebungen herstellen. 
Aus dem Deutscben. Gebrauchsmuster 


ten Schichtdicke auf, wobei der Trager kiebstofffrei mit 
der KLunststofToLie verbunden wird 

In der DE 31 28 977 AI ist bereits ein Verfahrcn zur 
Herstellung von Verbundkorpem unter Verwendung 


^^m^ ^d^bS^-D^ M DE81 06 424 Ul ^ ^V^^T^Z 
scnes DesconeDen, bei dem eine Fobe tm Positiwerfah- 


sches beschrieben, bei dem eine Fobe im Positiwerfah- 
ren verformt und auf einen luftundurchlassigen Trager 
unter Verwendung eines allseits wirkenden Unterdruk- 
kes aufkaschiert wird Nachteilig ist bei diesem Verfah- 
ren und bei dieser Vorrichtung u. el, daB von einem luft- 
undurchlassigen Trager, der somit keine Ausstanzungen 
oder Ausnehmungen aufweisen dart ausgegangen wer- 
den muB, daB ein allseits wirkender Unterdruck zwi- 
schen dem Trager und der vorgeformten Folie vorhan 


eines aus einem Trager und aus einer auf dem Trager - 
angeordneten Deckschicht bestehenden Verbundkdr- 
pers mit einer in einem Teiibereich abweichenden Ge- 
stalt, auch fur Innenverkleidungen fur Kraftfahnzeuge 
30 bekannt, wobei zur Herstellung des Verbundk6rpers ei- 
ne durch Erwarraen plastifizierte thermoplastische Fo- 
lie unter Differenzdruck an den Trager angedruckt und 
mittels eines durch die Warme der Folie aktrvierbaren 
Klebstoffes mft dem Trager verbunden wird Auf der 


den Uaterdmckes zwischen dem Trager und der Folie 
eine entsprechende unterdruckfeste Hilfsvorrichtung 
bendtigt wird. Die nach diesem Verfahren einem Oher- 
druck oder Atmospbarendruck bei der Verformung aus- 
gesetzte Folicnoberseite kann innerhalb dieses Verfah- 
rens nicht gepragt oder dekoriert werdea 

Aus der DE 31 08 571 Al ist weiterhin ein Verfahren 
zum Herstellen eines Tragers und einer auf dem Trager 
angeordneten Deckschicht, die aus thermoplastischen 
Dekormaterial besteht, bekannt Das Dekormaterial, 
das auch zur Innenverkleidung fdr Kraftfahrzeuge 
dient, kann jedoch nzch diesem Verfahren nur in einem 
gegenaber dem angrenzenden Bereich abgeandenen 
Teiibereich auf Verformungstemperatur erhitzt und ge- 
gen den Trager gedruckt sowie dessen Formgebungen 
angepaBt werden, wobei zur Herstellung des mit der 
Dekorfolie versehenen Tragers dieser in der zu verfor- 
m end en TeilfLache mit einer weichen Polsterung verse- 
hen werden muB. Das Andrucken an den Trfiger in dem 
Teiibereich erfolgt unter Aussparen des Differenzdruk- 
kes, wobei eine auf dem Trager angebrachte Kleber- 
schicht durch das heiSe Dekormaterial aktiviert wird 

Bei diesem Verfahren wird die Fobe nicht im Negativ- 
derziehverfahren verformt und gepragt, sondern wird 


eine Prageform fur das Vorformen der dem Teiibereich 
zugeordneten Zone ang&ordnet und an der Oberflache 
der Tragerform ist der dem Teiibereich entsprechende 
Bereich mittels einer fiber die Oberflache vorstehende 
40 Dicntungabgegrenztausgebildet 

Unter Verwendung dieser Vorrichtung ist Ieider nur 
cfie PrSgung und ProfiHerung von begrenzten Teilberei- 
chen des VerbundkOrpers raSgUch. Eine Pragung des 
Gesamtkfirpers 1st mit der Vorrichtung und dem Ver- 
fahren nicht durchfohrbar. 

Daruber hinaus muB der Trager mit einem KJebstofT 
verbunden werden. Bei der Verwendung von raikropo- 
rosen Werkzeugen tritt dabet der Sachverhah ein, daB 
die Werkzeugformen nach ein- oder mehrfachem Ge- 
brauch nicht mehr verwendbar sind Wahrscheinlich tre- 
ten Verklebungen oder Ablagerungen in den Poren ein. 

Aufgabe der vorliegenden Erfmdung ist es, die vorge- 
nannten Nachteile zu vermeiden und ein verbessertes 
Verfahren zu finden. Insbesondere sollte eine klebstoff- 
freie Verbindung ernKSglicht werden. 

Diese Aufgabe wird geuiaB der Lehre des Patentan- 
spruchs l gelfist 

ErfindungsgemaB werden dabei Kunststoffolien, 
thennoverformbare knnststofihaltige Bahnen oder 


45 
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r^t%XTiSf^T' erW °f ^v^ 6 ^ ^ verfonnt ^oder geprlg! Todefdekorifrt, 

nur m Teilberelchen und nur unter Verwendung einer wobei die Verfomumg und/oder Verformunff unter 

Z^ZrT^^L ^r^- da Mitverwendung e^DruckrmterJhlede^ S£ 

sonst die Gefahr der Scbadigung der Folie besteht Da Vermeidung eines allseits wirkenden Unterdruckes er- 

n^^T^ i Ber f lche f egenu ^ er de n angrenzenden mit ein geformter Trager und/oder mit dem Sterapel ein 

Bereichen verformt werden. ergibt sich zusatzHcb der geformter Trager, der auf seiner, der Negativtiefzieh 

Naohted der Gefahr der spateren Ausbildung von Span- form zugewandten Oberflache die Form, Fonnteilberei- 
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lung der Negativtiefziehfonn durchgebogen oder vor « ns." v 

geformr and der Trager bei Oder njfa def ThS^ovw K.^cAT" 0 ^/ ' ^Woflhaltfre Bahn oder 

onaun, mit der fan Negativtiefziehverf^ vXal SSffi™ tZ^r^ Einbrin ^ng * die Ne£ 

en, in der Negatmiefziehform befindlicher. Kunatttofr obeS i^.hlT, Te . m P<™ur in der Nahe oder 

folie, -bain oder -plane verbunden wird. J^Tt Schinel2 . b « r e^«. Schmelzpunktes oder 

Der die Fora; einen Oberflachenteiibereich oder 1D BerciSe^Sr^ des ^^P^chen 

Formtcilbercch (in PositMorm) au/weisende geformte dfc ¥tofaS^£ 1" auf * eh ^ wttrend 

Trager wud von dem geformten Positivstempef gesttat Um ? eilr 6,5 3 ° 0C - V °™S*- 

oder gehaiten und gefuhrt, wobei der PositivsteS fa * K*J° 5 oater dem Schmelzpuokt, dim 

der Oberflachenfom oder OberfllchenSuT^ SSES^ 0 ^ fphmelztemperat^ oder I™ 

oder in Formtellbereichen der Form der gee^oLrHT JMchungstemperatur der Kunststoffoiie, kunststoffhaJ- 

^en^wutzeadeii^ndMfaRto^^: " X^^^^^^estelltwird. 

che angepafitkt en "t**"™**' Nach em er weitere „ bevorzugten Ausfiihnwgsform 

iNach einer bevorzugten AusfOhrungsform hat der SrnS^P^ die Kua s«wffolie n mit einem 
geforra.e Trager eine kleinere Abmes*£g als der Posl- sc £ ^ Pflyolefm- vorzugsweise Polypropylen- 
«v«empeL Der Positivstempel weist auf seinem dem « Sd^JE^JS?" ^^thanschaunj. mit einer 

^wandte Oberfiaohen/orm und sS- tfJati^^^ bevor sie » d » 

tur des Trtgers wid ia seiner fiber den Trager hinausge- dreidimensional verformt und die 

henden StOtz- oder Formflache auf seiner der Negafv- n^S W^^" oberflichenstn&tu- 
t«™ehform zugewandten Oberflache die Form, Form- „ "^5^ ^unwchicht mit einem Tr2- 
tei bere.che cder Oberflachcnteilbereiche der Neeativ- °f^ m ^T r ^ c ^hthinterlegtwird. ' 

tiefziehforrn (in Positivform) auf. 8 , to Itaerscmea zu dem Positivtiefziehverfahren kann 

De.- vorgeformte Tr5ger wird bevorzugt von men T4 uSS' Y crf ^n verschiedene Muster 
Scapel ooer erne Stapeivorrichtung, in dem oder in dw AW?£ ? m ^i' 0 ^ *° * B " zwei -™hrere 
der Trager gesupelt fat, durch 0 fa. ObergabevortS- « ffieZt/S^?' , Zler ° ahcen ' Buchstaben, Design^ 
rung auf eu, . vorbestimmtea Oberflachenteilder «K runtet ^ HoWbec oder anderen Strukturie- 

gativtiefziehform zugewandten Oberflache d<« «t»«n ru ?S en - 

peisaufgebrachL UDerfiacne des Stem- Die verwendbaren Kunststoffbander. -fol-en oder 

Nach einer anderen Ausfahrungsform wird ansteUe ™™ZLr?** b ' n ^ an be ^^n Kunststoffen. 
l^f^f n ^ eg ? ti ^ efziehfome " e ^TSrSfe- as KKf™^. Kunstleder, PVCScham 
^bteodermuemerOberflachendekoradon versehent ^nSS&'^TS"^" ° der sind nicht 
m Negativform enthaltende Negadvdefaehform ver- M^fu d , tr oder PIatten - 

W M d \ L • aementormver ^tJMede, Verfahrensgelingtes, versehiedenfarbi- 

fo^ t^ 61 " w f ere " Aurfflhnnigsform wird der ge- So^M^^T'' * * FoIien m ' £ Wolken - 
formte Trager ohne MitverwenduM von Klehe^ffLn "eugn und dergleicheii. 

oder Klebejchichten mit der thewferferiaSKSSt M^wf - nach eker Aurfuhrungsform im 

? toffoli« !> kun Sls toffh a |tigenB a Jm™7™ s »&; NegaUvQef^ehverfahren emissionsarme 
m der Mtze. vorzugsweise im thennoSSSSS terfo^i^T ^^ Mmwi oder KuaswoffpS? n 
Schmelzbereich des Kunststoffes, verbondeT^ m™il 0ba der S^'sehalt der bei der Verfor- 

Nach einer bevorzugten Ausfahxungsfonn des Ver- « ^^Kfl?^ ^ V^^^^zeit flCchrigen Be- 
fahren, ^rd die Kunststoffolie, KsZSmoBbS od er S?o£ aftT ^ 8GeW - % ' vorzugmebeWeiner 
Kunsmofrplatte in raindestens einer Vorwarm- rt^^* . . 

ocer AufheLzstation vorgewarmt und/ode7™f ^uie die^r^^ e " AurfOnrungsform wird sichergesteilt, da3 
Ternperatur inaerhaJb des thermoplastischen Berefches ttT&S^^T^^ 0 .^ Negativtiefzieh- 
au geneizt.Qber emenSpann-oderAbdichtungsral^en so VKstSm^J^t'^ ™ d eine ^ g^wunschte . 
H,^h N v ga K, Vtlefzie , hfonn 5« P annt, gegebenSs S P ? ^Poren weitgehend vennieden 

mderNe^tivtiefaiehfonnunterNaXebrr^^^ m^T"^ ilB ^^ridhomo- odTr -c^polv- 

Oberfiacliendekoration therawvarforff ^SrSSf «SZ£? orzu S s / w 5 lse «» Kombination mit einem p^d- 
unter Verwendung einer TemperaiSd^fz vol ^«i nden "i 1 ^ 0 ^ eJasto ^ennodifizierten Thermo- 
mehr als WQ vorzugsw^e me hVa?s W'S^en fflM;r M eme D m , 01 f T hom °- doctor -copoS- 
der • Kunststoffolie, -bahn oder -piatte und KeJKSS? «> ^£ m£!P 1 £W* a> ^y^-Propylen-Copoiy- 
ziehform. Naohfolgend wird (nad, dem Ei^KSt " /eTO^l ^J*^*^^™"** 1 *"*^ 
der Negaavtiefidehfonn abgekohit; vorzugsweisf^ ic^^lvS^T^,. 1 ^ 0 ytst ° r - ^ermopiasti- 
Verwendung einer Temperaturdifferenz von mehTak STft^^ai Polyesterurethan 
^Qvorzugsweise m ehr a ls lOO«C,^ge n auTdS K^^ 0 ]^^ 11 ' 1 ° der einen die," 

Ternperatur der Kunststoffolie, -bali oder -olatte ,m K ^»»« < w« ^ Bestandted 

mittelbarvoroderimAugenblickderEntr^X " wiS h?e SSTh b 1, V ^ U6ten A ^ningsform 
Negauvtiefziehfonn) gekflhlt oder schockgekQhlt 2ea B^f ^?*. dur ? ^ anter Mitverwendung 

Zwischen der WerkzeugtemperaturuSl der Knnst- ^^^L^^* durel ?gefahn, wodurch ei- 

nc iiriwchterung der Entformung, insbesondere in kriU- 
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schen Bereichen (Hinterschneidungca) ermoglicht wird 

Nach einer AuWuhrungsforra wird aJs Kunststoffolie 
ein KuriststofTolienlarninat eingesetzt, bci dem eine 
Schicht mit einem Treibmittel oder Treibmittelgemisch 
vera chen ist, das bci dera Aufheizvorgang oder bei dem 5 
Umformvorgang ausschaumt 

Die Kunststoffolie oder Kunststoffbahn wird nach ei- 
ner bevorzugten Ausfuhrungsform von einer Abwickel- 
vorrichtung kommend in mindestero einer Vorwann- 
und/oder Aufheizstation vorgewarmt und/oder auf eine 10 
Temperarur ianerhalb des thermoplastischen Bereiches 
aufgeheizt, fiber eicen Spann- oder Abdichtungsrahmcn 
der Negativtiefziehform gespannt und durch Unter- 
druck (Vakuum) von der Seite der Negativtiefziehform 
her und durcb EirtfiJhrung des Stempels mit dem yorge- 15 
formten Trager vorgeformt und verfornrt, wobei ira Au- 
genblick der BerOhrung der Kunststoffolie, Kunststoff- 
bahn oder Kunststoffplatte mit der strukturierten Ober- 
flache oder Wandung des Negativtiefziehwerkzeuges 
die Kunststoffolie, Kunststoffbahn oder Kunststoffplat- 20 
te diese OberMchenstruktur (in Positivfonn) als Ober- 
flachendekoration, Narbung oder Strukturierung an- 
nimmt, sich auf der Ruckseite mit dem Trager verbindet 
und nachfolgend die thermoverformte Folie in der Ne- 
gativtiefziehform abgekOhlt wird. 25 

Nach dera Verfahren wird die Kunststoffolie oder 
Kunststoffbahn ira Zustand hoher Temper aturwert e hv 
nerhalb des thermoplastischen Bereiches (oder audi 
daruber) bei BerOhrung der Oberfiache des Negativtief- 
ziehwerkzeuges in die porose, vorzugsweise mikropo- 30 
rose und/oder mikroskopische Oberflachenfeinstruktu- 
ren sowie gegebenenfalls zusatzliche Dekorstrukturen 
aufweisende Negativtiefziehform hineingepreBt und/ 
oder angesaugt, therraoverforrat und nimmt dabei die 
dekorative Oberflache, eine Felnnarbung und/oder 35 
Strukturierung an. 

Die Kunststoffolie, Kunststoffbahn oder Kunststoff- 
platte befindet sich vor Einbringung in die Negativtief- 
ziehform im gesamten Dickenbereich im thermoplasti- 
schen Zustand und die Negativtiefziehform weist eine 40 
Teraperatur von 1 8 bis 120° C, vorzugsweise 30 bis 78° C, 
auf. Durch diese vorgenannten VerfahrensmaBnahmen 
erhaJt man spannungsarme dreidimensionale verformie 
Kunststoffbahn en mit gleichzeitiger hoher Tempera tur- 
bestandigkeit der dekorauVen Strnktur und/oder ge- 45 
narbten Oberfl&che. 

GemftB einer weixeren bevorzugten Ausftlhnmgs- 
forrn der Erfmdung wird die Kunststoffolie, kunststoff- 
haltige Bahn oder Kunststoffplatte vor der Einbringung 
in die Negatrvtiefziehform auf eine Temperatur in der so 
Nahe oder oberhalb des Schmelzbereiches, Schmelz- 
punktes bis ca. 260° C oder auf eine Temperarur inner- 
halb des thermoplastischen Bereiches (bis ca. 260°C) 
aufgeheizt und die Werkzeugtemperatur (Temperatur 
der Negativtiefziehform) auf 18 bis 79° C, vorzugsweise 55 
25 bis 76° C, unter KQhlung oder Temperierung der Ne- 
gativtiefziehform eingestellt. 

Die Negativtiefziehform besitzt bevorzugt eine poro- 
se, luftdurchlassige, vorzugsweise mikroporOse luft- 
durchlassige Formoberflache, die eine metall-, raetalle- eo 
gierungs-, mikrometailpartikefhaltige, keramik-metall- 
und/oder keramikxru^krometaUpartikeihaltige und/oder 
feinstteilige FOllstoffe enthaltende Schicht oder Ober- 
fiache mit einer durchschnittiichen Partikeldlcke unter 
150 urn aufweist und steht in Kombination mh einer 65 
Zuleitungsvorricbtung und/oder Abzugsvorrichtung fur 
die Kunststoffolie, -bahn oder -platte oder TYansport- 
vorrichtung fiir das hergestellte verformte Form tell 


oder den Gegenstand- 

Der Negativtiefziehform ist als Gegenwerkzeug ein 
StempeJ oder eine ahnliche Vorrichtung zugeordnet 
Der Stempel weist die Form oder Formteilbereiche der 
Negativtiefziehform (in Positivfonn) auf. 

Die NegatLvtiefziehform enthalt mindestens eine 
Oberfla^enschicht als Formoberflache, die aus einem 
Bindemittet, einem nicht warmeleitenden oder scMecht 
warmeleitenden anorganisch-chemischen feint eiligen 
Fulls toff f vorzugsweise Keramikpulver, mit einer mittle- 
ren TeilchengrofJe unter 80 fira, vorzugsweise unter 
50 urn, sowie einem feinteiligen metal]-, metallegie- 
rungs-, mikrometallpartikelhflJtigert, keramikmetaUpar- 
tikelhaltigen und/oder httzebestandigen feinteiligen 
Puiver oder pulverforrnigen Gemisch mit einer durch- 
schnittiichen Parti keidicke unter 80 um, vorzugsweise 
unter 60 urn, besteht 

Das Gewichtsverhaltnis des nicht warmeleitenden 
oder schlecht warmeleitenden anorganisch-chemischen 
FUllstoffes zu dem feinstteiligen Metallpulver, Metalle- 
gierungspulver, keramlkmetall- oder -mikrometallparti- 
kelhaltigen Puiver betragt 12 : 1 bis 1 r 12, vorzugsweise 
5 : 1 bis 1 ^.(inderVerforraungsoberflachenschichtder 
Negativtiefziehform). 

In der Oberflachenschlcht slnd nach einer bevorzug- 
ten Ausfuhrungsform zusatzlich Fasern aus anorga- • 
nisch-chemischera Material, vorzugsweise Glasfasern, 
en thai ten. 

Die mittlere TeilchengroBe (bezogen auf die Form- 
oberflachenschicht) des anorganisch-chemisch, feinteili- 
gen FUllstoffes zu dem feinteiligen Metallpulver steht im 
Verhaltnis von 3 : 1 bis 1 : 10, vorzugsweise 1 : 1 bis 1 : 3. 

Nach einer anderen Ausfuhrungsform sind die Me- 
tall- oder Keramikparakei durch andere feuerfeste oder 
temperaturbesUndige Partikel ganz oder teilweise er- 
setzt. Die NegauVtiefziehform und der Stempel sind 
nach einer Ausfuhrungsform in einer mit Unterdruck 
oder rait Oberdruck beaufschlagbaren Formkammer 
angeordnet 

Im Rahmen des Vcrfahrens werden vorzugsweise 
thermoverformbare Kunststoffschauinbahnen oder 
Knnststoffschaomlajiuhatbahnen eingesetzt Als Kunst- 
stofTschaumbahn gelangt nach einer vorzugsweisen 
Ausfuhrungsform eine Schaumbahn auf der Basis von 
Vmylchioridhomo-, -co- oder -pfropfpolymerisat mit ei- 
ner dichten Oberschicht zur Anwendung. 

Als Kimststoffschaumlaminate gelangen vorzugswei- 
se Schaumlaminate zur Anwendung, die eine Ober- 
schicht oder Oberf olie auf der Basis von Vinylchloridho- 
mo-, -co- oder -terpolymerisat oder einer Legierung mit 
PVC oder einem elastomer mod iflziert en Vinylchlorid- 
homo-, -co-, -pfropfpolymerisat oder -terpolymerisat 
oder einer Mischung bestehen, die Polyvinylchlorid und 
Acrylnitru, BuUdien, Styrol sowie gegebenenfalls Modi- 
fiziennittel und/oder Zusatzstoffe enthalten. Als Kunst- 
stoffschaum werden die an sich bekannten Kunstsloff- 
schaume, vorzugsweise Polyvmylchloridschaum, Poly- 
ethylen-, Polypropyien- oder Polyethylen-Polypropy- 
len-Schaum, eingesetzt Die Harte der Oberfolie oder 
Oberschicht weist eine Shore-D-Harte von 25 bis 60, 
vorzugsweise 35 bis 55, auf. Die Dicke der Oberfolie 
oder Oberschicht betragt 200 bis 1 500 urn, vorzugswei- 
se 400 bis 1200 um. Die mittlere Schauraschichtdicke 
der Schaumlaminatfolie betragt 1000 bis 5000 um, vor- 
zugsweise 1500 bis 3000 uxn. 

Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform besteht 
die Kunststoffschauinlajninatbahn aus einer Ober- 
schicht oder Oberfolie und einem Kunststoffschauxn, 
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wobei die Oberscaicht oder Oberfolie ein Polyolefin. 
tonugsweue em Propylenhomo-, -co-, -block- oder 
-pfrappolymensat (Hartphase) und mindestens einen 
weiteren Thennoplasten oder ein tbermoplastlscbes 
^JT" T C « er n^rtsww Fliefltemperatur ode s 
niedngercm HaeBteaperaturtwelch, Kristallitschaielz 
temperatur oder Kn'^KtschmelzteniperatuSSi 

hak oder danus besteht, wobei der Thermopkst oder 

Komponente erne Legierung, ein Co-, Pfropf-, Block- 

DIen, Butadjen, Ethylenbutylen und/oder Styrol vor- 

(SEBS) und/oder andere Styrolblockpolymere, Ethyien- « 

vernetzten oder teflvernemen Nacikautsdiik (Nr£ 

pS ( ^' BR) .""J^ Ethylea-Propylen-cTSer 
-Pfropfpoiynierisat(EP.M)entha]t. 

« ine [, weiceren bevorzugten Ausfuhrungsform 
enthalt die Kurststoffmischung oder -legierung d ™ 

Poly St yr ol (PS), Polyamid (PA), S:yrol-Acryuiitri]^o" 
cder -PfropfpolymeriMt (SAN) und/oder AcrySure- « 

«) and mindestens einen weiteren Thermoplasten hdlr 
em thermoplastisches Elastomer mit einer niedrigen 
RieStemperat^ oder niedrigeren FlieBtemp^aSe 
reich, Kratamtschrnelztemperatiif oder KrisSSt- ^ 
schmeiztemperaturbereicb oder einem hoheren *° 
Schrne^e^ (Weicfaphase) oder besteht darauj wobel 

£ n^S**^ daS ^^piastische Elastomer 
aJs nundestens eine Komponente einer Legierune. ein 
Co-, Pfrop -, Block- oder Terpolymerisa^SndefC « 
fc cvZt^fZ Verbtadiagenf Aiken idTxSSS 
(C,-c^AJkyi (Ci - C^Acrylat-Kohlernnonoxid-Ter. 
polyMensat, Aiken oder Alkeayl (S^SSaSS 
(Ci-C^Methacrylat-Kohlermiono^d-Terpolyln^rW 
Aken oder Alkenyl (C-C^AIkyl (C, -C.VAc^ylaf ^, 
Copo^merisat, Aiken oder Alkenyl <C,-&a£vI 
& C £ M ^^<*J>°lynierJ sa t *W Alkrf- 
Acryla t-Gehalt oder AJkyJ-Methacrylat-Gehdt v^n 
mehr als !2 Gew.-% (berechnet auf dai L££ 

100 Gew.-Teilen) und nut statistisch verteilten Acrvlat- 
oaer Methacrylatgruppen bzw. AlkylacrytaTodeTX - 
kytoethacrylatgruppen, vorzugs^eEtnyle^fiW 
acrjiat-Kohlenmonoxid-TerpolyWrisat, E^tenS- 
ylfcoIat-Kohlenmonoxid-Terpilymerisat, Ethvlen-Bu 
^acrykt-Copoly.nerisat. E^K™^^* * 

meri^tSS^^ 0 ^ 00 ' ^-PfropYiV 
lymenjat (EPM), vemetzter oder teilvemetzter nX 
kauuchuk (HR), vernetzter und/oder teir/erne^tex ^ 
tril-ButadJen-Kautschuk (NBR) enthalt ode" dm£ £ 

y^tft l m * r "^en AusfOhrungsform entbaUt die « 
^^^oftnttctang Oder -lcgiemni der Oberschfcfa! M 

£ P0l ^ roder besteht wobeid« 
Poryuretban u ? d/oder der Polyetherester der OberfoUe 
oder Oberschjcht eine Shore-D-Hirte von 25 bis « „ 
auf We ,st oder durch Modiffcdermittel darauf etagesteS 

Die aach dem Negadvrie/ziehverfahren hergestellten 
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£S ten??r e ^s, e aus ™r Schauraia - 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung von Gegenstander, 
d.e aus einein TrSger bestehen, auf d^TSer 
woverfonnbare KunststoffoUe Taufgeb^cS^' 
bei die KunatstoffoBe, unter VefWeSS \ZZ 
Druckun mebedes und unter Erwarm^gfe e ^ 
Negabvt.efz.ebiorm eingebracht vnd dK 

rose luftdurchla«ige Formoberflache erfolgt, wo^ 
EL " *l onn '* r T «gcr in die MegaS^- 

tefaehform zugewandten Oberflache mindltens 
bereKhsweise die Form der Formoberflgch? del 

zeicinet, daJJ emissionsarme KunststoffoUen 

hJlfi~ t m f alJe S |erun ^-. nnkrometaUpanike]- 
haltige, keramik-metall- oder Jcerajnifaaikraneiai 
partike halrige Oberflachenschicht 
schnittlichen Schichtdicke 
unter 80 ujn 

auftveist, daB zwischen der WerkzeugtemDerattir 
und der Kunststoffolie ein Temperatur^ffied 

roehrals30°C 

eingehalten wird und daB der TrSeer w*h* tn ttr..- 
mit der Kunststoffolie veSSe^W^dh 
Kunststoffolie nach der Verfbraung fato ^ NeS 
Qvtefaiehform unter Verwendung einer Temoefa 
turdifferenz von mehr als 50"C «ekfflSr^r 
schockgekohhwird. g WhJt oder 

2. Verfabren nach Anspruch 1, dadurch eekenn 
^chne^ daB der TrUger von dem einern PosWv 
«empel gestum oder gehahen und gefahrt rird. 
wobe, der Posmvstempel in der OberSnfaS 

und zu fuhrenden Tragerrflckflache angepaBt ist 

3. Verfahren nach einenj oder mehrer»r rf»r a. 

toSrLrr r i dadurch »£2SKSa& 

vorgefonnte Trager von einem Srapel durch eine 
/UchenteJ der Negativtiefzdehform au££St " 

4. Verfahren nach einem oder mehreren der An 

vo^S t h ^r deStCnS 6iaer Vonrta..^ 

5. yerfahren nach einem oder mehreren der An- 

S22^L b , * dadurch ^^ennzeichrS Mite 
Knnststoffohe one aus einem Breitschliteextruder 

! vXut Wan ? eka P"!tat uber einen Spann- oder 

bS?Sfi Srah f ien J 2ur Negatrvtiefzieh^ ge- 
bracht wird und und dabei, gegebenenfalls durch 
VorblMen, SOtzhift oder Stfltzg^s gehaltea nach, 
N ^ii^p^ung des BlLLcK der 
Negaavtiefzieafora hin gewfllbt und den 
vorgeformt wfrd. in der Negadvtiefziehfonn m 
Narbgebung Oberflachen thcrmoverfarm ™ird 
6. Verfahren nach Ansprflche 1 bis 5. dadurch ge- 
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kennzeichnet, daB als Kunststoffolie erne Scfaauia- 
larainatbahc aus Polyvinytchlorid Oder Poryethylen, 
Polypropylen oder Mischungea von Pojycthylca 
mit Polypropylen verwendet wird, wobei die der 
Negativtiefziehfonn zugewandte Oberflachen- 5 
schicht ungeschaumt bt und aus einero thcrmopla- 
stischen Hastomeren besteht oder diesen enthait. 
der als mind est ens eine Komponente eine Legie- 
rung, ein Co-, Pfropf-, Block- oder Terpolymerisat 
von oder rait einern Acrylnitrii Dien, Butadien, Et- j 0 
hylenbutylen, Styrol oder Ethylen-Butylen-Styrol- 
Triblockpolyraerisat (SEBS) und/oder andere Sty- 
rolblockpolymere, Etaylen-Propylea-Diea-Pfropf- 
oder -Copolyrnerisat (EPDM), veraetzten oder teil- 
veraetzten Naturkautschuk (NR), veraetzten oder 15 
teilycrnetzten Nitril-Butadien-Kautschuk (NBR) 
und/oder Ethyiea-Propylen-Co- oder -Pfropfpoly- 
merisat (EPM) enthait 
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